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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(3) Warmedammformkorper mit Umhullung und Verfahren zu deren Herstellung 



(|7) Bet einem teilweise oder vollstandig umhullten Warme- 
dammformkorper 2. B. auf der Basis von verpre&tem 
feinporigen Kieselsaureaerogel mit Mineralfaserverstarkung 
und/oder Trubungsmittel sowie ggf. H after besteht eine 
leichter herzustellende und weniger kostspielige Umhullung 
aus Schrumpffolien. Hierzu geeignet ist beispielsweise eine 
schlauchformige Umhullung aus PoJyathylen, die an den 
Enden verschweiftt und unter thermischer Einwirkung Oder 
unter der Einwirkung einer ionisierenden Strahlung auf die z. 
B. piattenfdrmigen Warmedammformkorper aufge- 
schrumpft wird. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft teilweise oder vollstandig urn- 
hullte Warmedammformkorper, insbesondere verpreQ- 
te mikroporose Warmedammformkorper. beispielswei- 5 
se auf der Basis von feinporigem Kieselsaureaerogel mit 
Mineralfaserverstarkung und/oder Trubungsmittel so- 
wie ggf Harter. 

Durch die Umhullung sollen die an sich eine geringe 
Festigkeit gegen Beanspruchungen, wie sie hauptsach- 10 
lich bei einer Formanpassung an Oberflachen von ther- 
misch beanspruchtenTeilen wie Heizanlagen, Abgaslei- 
tungen, Katalysatoren, Reaktoren sowie des Motor- 
raums von Kraftfahrzeugen und dergleichen Verwen- 
dungen auftreten, wie auch gegen Schwingungen, StbBe t 5 
und dergleichen Einwirkungen beim Handling geschiitzt 
werden. 

Warmedammformkorper auf der Basis von verpreB- 
tem. mikroporosem Warmedammstoff sind beispiels- 
weise aus den Druckschriften DE-A 30 33 515, DE-A 20 
30 49 871 und DE-A 36 38 579 bekannt Aus der DE-A 
30 33 5 15 ist es bekannt, derartige Grundkorper teilwei- 
se oder vdllig z. B. mit metallischen Umhullungen zu 
versehen. Bekannt ist aus den EP-A 01 64 006 und der 
03 15 169, Warmedammformkorper bei gleichzeitiger 2 5 
Druckverminderung innerhalb der Umhullung in diese 
einzuschlieBen. Dabei dienen als Umhullung Verbund- 
folien aus thermoplastischem Material/Metallfolie/ther- 
moplatischem Material wie Polypropylen/Aluminium- 
folie/Polyestere. 30 

Die bekannten Warmedammformkorper mit metalli- 
schen Uberzugen und dgl. lassen sich jedoch nicht so 
stark ausbilden, daB ein Schutz der Warmedammform- 
korper gewahrleistet ist. Auch schmiegen sie sich nicht 
allseitig so eng an diese an, so daB sich Hohlraume bil- 35 
den, welche bei Lagerung und Handling ebenso wie 
Dickenabnahmen durch Materialtrennung bei der An- 
passung an zu dammende Korper zu einer Rissebildung 
an den Oberflachen der Warmedammformkorper und 
damit zu deren Zerstorung fiihren konnen. 40 

Das bekannte diese Nachteile vermeidende Umhul- 
lungsverfahren unter Evakuierung der Luft dagegen ist 
umstandlich und zeitaufwendig durchzufuhren, so daB 
eine Serienfertigung auf Schwierigkeiten stoBt. Auch ist 
die Herstellung der dazu erforderlichen Verbundfolien 45 
kostspielig, was die Anwendungsmoglichkeiten be- 
grenzt. 

Aufgabe der Erfindung ist es, Warmedammformkor- 
per mit einer weniger kostspieligen und leichter herzu- 
stellenden Umhullung zu schaffen, welche die Warme- 50 
dammformkorper eng und mit gutem Dehnvermogen 
umschlieBt und somit einen optimalen Schutz gewahr- 
leistet. 

Die Aufgabe der Erfindung wird im Prinzip durch 
teilweise oder vollstandige Umhullung von Warme- 55 
dammformkorpern mit Schrumpffolien gelost. 

Es kommen hierbei Schrumpffolien aus thermisch 
oder strahlenchemisch vernetzbaren Kunststoffen z. B. 
aus Polyathylen und dgl. in Frage. Diese werden erfin- 
dungsgemaB in Form von Folien, Beuteln oder Schlau- 60 
chen verwendet. 

Die zur Verwendung kommenden Warmedamm- 
formkorper konnen regelmaBige, wie z. B. plattenartige, 
oder unregelmaBige, wie z. B. an die zu dammenden 
Korper angepaBte Formen aufweisen. Die zur UmhuU 65 
lung gelangenden Grundkorper auf Basis von mikropo- 
rosem verpreBtem Warmedammstoff konnen auch sie 
teilweise oder vollkommen umhullende Kaschierungen 



wie Vliese oder Gewebe aus Aluminiumsilikat, Glasfa- 
sern, Stetnwolle oder dergleichen oder Schichten aus 
Metallfolien, Wasserglas oder dergleichen aufweisen. 

Auch konnen erfindungsgemaB insbesondere bei 
plattenformigen Warmedammformteilen etwa mittig 
Metallfolien miteingepreBt sein, die vorzugsweise eine 
Riffeiung oder Lochung aufweisen, wodurch Belastun- 
gen beim Biegen vermindert werden. 

Uberraschend eng schmiegen sich die aufge- 
schrumpften Umhullungen an die Warmedammform- 
korper an und es tritt beim Verformungsvorgang keine 
Materialtrennung durch Dickenabnahme ein. Vorteil- 
hafter Weise brauchen die erfindungsgemaBen Umhul- 
lungen die Grundkorper nicht vollstandig zu umschlie- 
Qen. Bei der Montage der erfindungsgemaBen Warme- 
dammformkorper an den zu dammenden Gegenstanden 
passen sich diese infolge der Schmiegsamkeit ihrer Um- 
hullung vorteilhafter Weise an jegliche geometrische 
Formen derselben an und auch bei der Zerstorung der 
an dem zu dammenden Korper anliegenden Umhul- 
lungsflache halt die auBere Umhullung stand. 

Bei stark unregelmaBigen Formen der Warmedamm- 
formkorper sieht das erfindungsgemaBe Verfahren in 
vorteilhafter Weise an- bzw. aufgesetzte Klemmen oder 
sonstige Haltemittel vor, welche die Folien in der uber- 
gezogenen Lage halten. Naturlich kann auch eine teil- 
weise Evakuierung der Luft erfolgen, wenn nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren vorgesehene Klemmen 
nicht angesetzt werden konnen. 

Zur Herstellung der erfindungsgemaB umhullten 
Warmedammformkorper werden die eingangs be- 
schriebenen Grundkorper, die z. B. in Form von Platten 
vorliegen, einzeln in Kunststoffbeutel eingegeben oder 
in Kunststoffschlauche unter Belassung eines zum fol- 
genden Vereinzeln notwendigen Abstands aufgereiht 
und sodann die Schlauche an den Plattenenden ver- 
schweiBt und dabei ggf abgetrennt, was beides eine 
uberraschend einfache rationelle Fertigung ermoglicht. 
Desweiteren ist auch an ein EinschweiBen der am lau- 
fenden Guterstrom auf eine Unterfolie aufgelegten und 
mit einer Oberfolie abgedeckten Grundkorper gedacht. 

Alle diese Verfahren ermoglichen eine Fertigung am 
laufenden Guterstrom. 



Beschreibung 

In der Zeichnung sind drei Verfahrensbeispiele sche- 
matisch dargestellt. Mit 1 sind zu umhullende Warme- 
dammformkorper, mit 2 Umhullungen und zwar 2a Beu- 
tel, 2b Schlauche, 2c Folien, mit 3 ein gitterformiges 
Forderband einer Fordervorrichtung, mit 4 ein dieser 
vorgeschalteter Arbeitstisch mit SchweiBvorrichtung 
und mit 5 ein Schrumpftunnel bezeichnet. in dem eine 
thermische Vernetzung z. B. mittels HeiBgas oder eine 
Strahlenvernetzung z. B. mittels ionisierender Strahlen 
der Umhullung und damit deren Deformierung erfolgt. 

Beispiel 1 

8 mm dicke, verpreBte, mikroporose Warmedamm- 
platten der Zusammensetzung 

63 Gew.-°/o pyrogen erzeugtes Aluminiumoxyd 
32Gew.-% Ilmenit 
5Gew.-% Aluminiumsilikatfaser 

werden in ihren Abmessungen angepaBte sie leicht auf- 
nehmende Beutel aus einer 7 jam starken Polyathylenfo- 
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lie eingefuhrt und diese sodann an ihren offenen Breit- 
seiten verschweiBt. Die auf das Forderband aufgelegten 
umhullten Warmedammkorper werden laufend durch 
den Schrumpftunnel hindurchgefdrdert. Die Gitter des 
Forderbandes lassen eine allseitige Einwirkung des 5 
HeiBgases in dem Schrumpftunnel zu, -Fig. I 

Beispiel 2 

30 mm dicke verpreBte mikroporose Warmedamm- 10 
platten der Zusammensetzung 

63.7 Gew.-% feinteiliges Metalloxid 
30,1 Gew.-% Triibungsmittel 

6,0 Gew.-% Fasermaterial 15 
0,2Gew.-% Harter 

werden auf dem SchweiBtisch hintereinander in einen 
9 u,m dicken Polyathylenschlauch eingeschoben und 
zwischen den einzelnen Platten ein Abstand belassen, an 20 
dem das SchweiBwerkzeug eingesetzt wird. Sodann 
werden die umhullten Grundkorper auf das Forderband 
aufgeschoben und im Schrumpftunnel dem Typ des 
Polyathylens entsprechend, der von der Art und Menge 
des zugesetzten Stabilisators abhangt, bei 5...20 Mrad 25 
die Vernetzungsreaktion herbeigefuhrt. Danach gelangt 
der Schlauch auf einen nicht dargestellten Scherentisch 
und die einzelnen umhullten Warmedammformkorper 
werden voneinander getrennt. In Abweichung hiervon 
ist beim Ausfuhrungsbeispiel eine Trennung der 30 
unmhullten Warmedammformkorper beim SchweiB- 
vorgang ausgefiihrt, -Fig. 2-. 

Beispiel 3 

35 

3 mm dicke verpreBte, mikroporose Warmedamm- 
platte der Zusammensetzung 

62,5 Gew.-°/o pyrogen erzeugte Kieselsaure 

31.8 Gew.-% Zirkonsilikat 40 
5,0 Gew.-% Aluminiumsilikatfaser 

0.7 Gew.*% Borcarbid 

werden nebeneinander auf eine von einer Vorratsrolle 
uber den SchweiBtisch gezogene Unterfolie unter Ein- 45 
haltung eines SchweiBabstandes aufgelegt und diese 
oben mit einer von einer Vorratsrolle abgezogenen 
Oberfolie abgedeckt. Sodann erfolgt das Zusammen- 
schweiBen der Folien an den in Forderrichtung liegen- 
den Seiten. Gleichzeitig mit der QuerschweiBung zwi- 50 
schen den Warmedammformkorpern erfolgt das Ab- 
trennen derdiese umhiillenden Folienbanderolen. 

In der Zeichnung sind desweiteren einige Ausfiih- 
rungsbeispiele von mit Schrumpffolien umhullten War- 
medammstoffkdrpern ej*sichtlich. 55 

GemaB Fig. 4 ist der Grundkorper 10, wie zu sehen, 
von oben bis unter die seitlichen Rander mit einer 
Schrumpffolie II uberzogen; in Fig. 5 ist eine gleiche 
Ausfuhrung dargestellt, bei welcher unterhalb des 
Grundkorpers 10 eine eine Lochung aufweisende Me- eo 
talifolie 12 eingelegt ist und von der Schrumpffolie ge- 
halten ist. 

Bei der Ausfuhrungsform in Fig. 6 ist der Grundkor- 
per 10 allseitig von einer Metallfolie 13 eingehullt und 
auf diese eine Folie aufgeschrumpft. 65 

In Fig. 7 ist mit dem Grundkorper 10 mit einer mittig 
angeordneten geriffelten Metallfolie verpreBt worden. 
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Patentanspruche 

1. Mikroporoser verpreBter Warmedammformkor- 
per, beispielsweise auf der Basis von feinporigem 
Kteselsaureaerogel mit Mineralfaserverstarkung 
und/oder Triibungsmittel sowie ggf Harter, mit ei- 
ner teilweisen oder vollkommenen Umhullung, g - 
kennzeichnet durch eine auf den Grundkorper 
(10) aufgeschrumpften Umhullung(l 1). 

2. Warmedammformkorper nach Anspruch !, daB 
die Umhullung aus einer aufschrumpffahigen 
Kunststoffolie (1 1) besteht. 

3. Warmedammformkorper nach Anspruch I, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Umhullung (11) aus 
Polyathylen und dergleichen besteht. 

4. Warmedammformkorper nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Dicke der Folien (2, II) jeweils dem Gewicht 
der Grundkorper (10) und dem Grad ihrer zu er- 
wartenden Verformung an den zu dammenden 
Korpern angepaBt ist und vorzugsweise Dicken 
von 4 bis 15 u,m verwendet werden. 

5. Warmedammformkorper nach mindestens einem 
der vorgehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Grundkorper teilweise oder voll- 
standig, z. B. mit einem Glasfasergewebe kaschiert, 
sind, 

6. Warmedammformkorper nach mindestens einem 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Grundkorper (10) ganz oder teil- 
weise von einer Metallfolie (13) umhullt sind. 

7. Warmedammformkorper nach mindestens einem 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Grundkorper mit einer etwa mitti- 
gen Metallfolie (14), die eine Riffelung oder Lo- 
chung aufweisen kann, verpreBt sind. 

8. Verfahren zur Herstellung von Warmedammkor- 
pern nach Anspruch I, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Grundkorper (10) in Beutel (2a) aus 
schrumpffahigem Kunststoff verpackt und nach 
SchlieBen bzw. Verkteben der offenen Seite in ei- 
nen Schrumpftunnel gefordert und die Folie unter 
allseitiger Einwirkung, z. B. eines HeiBgases, aufge- 
schrumpft wird. 

9. Verfahren zur Herstellung von Warmedamm- 
formkorpern nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Grundkorper (10) in einen 
Schlauch (12b) aus schrumpffahigem Kunststoff in 
einen fur die VerschweiBung erforderlichen Ab- 
stand voneinander eingefuhrt werden und sodann 
der Schlauch zwischen den Grundkorpern ver- 
schweiBt und dabei gleichzeitig die umhullten War- 
medammformkorper voneinander getrennt und so- 
dann in einem Schrumpftunnel die Folie allseitig 
z. B. unter Einwirkung einer Strahlung, insbesonde- 
re einer ionisierenden Strahlung, aufgeschrumpft 
wird. 

10. Verfahren zur Herstellung der Warmedamm- 
formkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Grundkorper (10) auf eine von 
einer Vorratsrolle abgezogene Unterfolie (2c) auf- 
gelegt und sodann von einer weiteren Vorratsrolle 
eine Oberfolie (2c) uber den Grundkorpern (10) 
aufgelegt und die Folien mittels Langs- und Quer- 
schweiBelementen an alien Breit- und Langsseiten 
miteinander verschweiBt und dabei die einzelnen 
umhullten Warmedammformkorper angetrennt 
und in dem Schrumpftunnel die Umhullung z. B. 
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unter Einwirkung einer ionisierenden Strahlung 
aufgeschrumpft wird. 

11. Verfahren zur Herstellung der Warmedamm- 
formkorper gemaG Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Aufschrumpfung unter Strahlen- 5 
einwirkung vorzugsweise eine Bestrahlung der um- 
hullten Grundkorper mit Beta- oder Elektronen- 
strahlen erfolgt. 

12. Verfahren zur Herstellung der Warmedamm- 
formkorper nach mindestens einem der vorherge- 10 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet. daB 
bei unregelmaBigen Formen der Grundkorper An- 
driickrollen bzw. Klemmen zum Festhalten der 
Umhullung eingesetzt werden. 

!5 
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